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Vetfahren zum Steppen und Sohneiden von Polsterteilen 

undahnhchenWerkstflckenmittelseinerautomatischenS 
nchtung und emer Station I, In der die Rollenware (12) auf- 
genommen wird, wobei Antriebe und Einhebevorrichtunaen 
vorgesehen sind, um die Rollenhandhabung und S 
lung » . erieichtem. und einer Station II, besiehend aus ei- 
nem Nahkopf (11), der koordinatengeste U ertX-Y ^ gun . 
gen ausfuhrt auf emem Kreuzschlitten (22), dem eine Vor- 
schubeinheit vorgesetzt wird, die aus einem geldchten oder 

.nnerbalb dessen s.ch eine Vakuumwanne (14) bef/ndet mit 
der mittel, ; Seugluft die einlaufende Materialbabn (12) £. 
gen das Forderband gesaugt wird. wo - bei richtiqer Ab 
stimmung der durchbrochenen Ouerscbnitte von Sau^wan- 

M a t B r d fl fh 0r H erban ^ b8i V ° r - Und R 0ckwartsbewegung^dre 
2 * " y?"^n voroder hinter der IMahmaschihe be! 

ol C e„ en wi r erbandem Ver2U9S " Und SCh « «*- 
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1. Verfahren zum Steppen und Schneiden von Pol- 
sterteilen und ahnlichen Werkstiicken mittels einer 
automatischen Einrichtung, dadurch gekennzeich- 5 
net, daB einer Station I, In der die RoIIenware (12) 
aufgenommen wird, wobei Antriebe und Einhebe- 
vorrichtungen vorgesehen sind, urn die Rollen- 
handhabung und Abwicklung zu erleichtern, und 
einer Station II, bestehend aus einem Nahkopf (11), I0 
der koordinatengesteuert X-Y-Bewegungen aus- 
fuhrt auf einen Kreuzschlitten (22) eine Vorschub- 
einheit vorgesetzt wird, die aus einem gelochten 
oder anderweitig durchlassigen Fordebandmaterial 
(16) besteht, innerhalb dessen sich eine Vakuum- 15 
wanne (14) befindet, mit der mittels Saugluft die 
einlaufende Materialbahn (12) gegen das Fdrder- 
band gesaugt wird, wo — bei richtiger Abstimmung 
der durchbrochenen Querschnitte von Saugwanne 
und Forderband — bei Vor- und Riickwartsbewe- 20 
gung die Materialbahn von den vor oder hinter der 
Nahmaschine befindJichen Forderbandern ver- 
zugs- und schlupffrei mitgenommen wird. 
2. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein zweites Forderband (17) von oben 25 
eingesetzt wird. das eine Vertikalbewegung (23) 
ausfiihren kann zum Offnen und SchlieBen sowie 
auch zum Zusammendrucken der Polstervliese und 
-watten, wobei das Forderband (24) nunmehr aus 
luftundurchlSssigem Material besteht, und sich 30 
durch das untere Vakuum gegen die zu transportie- 
renden Teile saugt AJle Forderbander werden ent- 
weder mechanisch starr synchronisiert oder flexi- 
bel elektrisch. Bewegt sich das Forderband jetzt 
horizontal vor oder zuruck, so wird die zu bearbei- 35 
tende Bahn oder das Einzelteil wie zwischen zwei 
festen Backen unter der Nahstation hindurchtrans- 
portiert, so daB kein Schlupf moglich ist, und die 
Nahteile auf ein Minimum komprimiert sind 
Die Forderbander (17) und (16) kdnnen erfindungs- 40 
gemaB auch vertauscht sein. 
3. Verfahren und Einrichtung nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB sich an die Nahstation 
Station III anschlieBt, die nunmehr die gesteppten 
Teile in einem gewissen Abstand auBerhaib der 45 
Nahlinie herausschneidet, wobei zweckmaflig ein 
punktfdrmig wirkendes Schneidemedium einge- 
setzt wird, wie Laser, Wasserstrahl, Plasma oder 
auch Gliihdraht, damit die Messerbewegung ledig- 
lich in X-Y-Koordinaten erfolgen muB und somit 50 
die Bewegung des Nahkopfes und der Forderban- 
der nur durch einen festen MaBstabsfaktor M, der 
den Schnittabstand zwischen Nahtlinie und Schnitt- 
kante berucksichtigt, auf die Messerbewegung 
iibertragen werden kann. 55 
Die Zuschnittstation wird uber den MaBstabsfaktor 
M mit einer sogenannten Nachlaufsteuerung ge- 
fuhrt, wobei es sinnvoll ist, uber eine elektronische 
Umschalteinheit alternativ auch nur Station II oder 
Illzubetreiben. ^ 
4. Verfahren und Einrichtung nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB bei auftretendem Ver- 
zug die aus Station II kommende Ware (Nahen) mit 
eingenahter Kontur oder angenahten Bandern ent- 
weder anhand von Markierungen oder mittels opti- 65 
scher Sensoren oder Videokameras, die die genahte 
Naht erfassen, mit dem Zu?>chneideaggregat in Sta- 
tion III so zentriert wird, daB die Abweichungen 



von Soh^U Ist-Form zu einem quadratischen Mini- 
mum werden, sowie durch geeignete Beleuchtung 
und anschlieBende Filter vor den optischen Senso- 
ren fur den (Contrast gesorgt wird, oder Nahfaden 
mit einem in Prinzip unsichtbaren Kontrastmittel 
im UV/IR-Bereich behandelt werden, sowie durch 
Beleuchtung mit Infrarot oder Ultraviolett eine 
FIuoreszens-Reaktion erzielt wird, die sodann mit- 
tels Filter vor dem optischen Sensor durchgelassen 
wird, und ein eindeutiges Bild von der Lage der 
Teile zum Zuschnittkoordinatensystem ergibt, so 
daB dieses nach Korrektur anhand der Soli- Kontur 
die Schneideoperation ausfuhren kann. 
5. Verfahren und Einrichtung nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB an die Schneideanlage 
Station III ein Forderband (25) anzuschiieBcn ist, 
auf dem der Nutzen (30) transportiert wird. und in 
dem sich die herausgeschnittenen Teile (27/28/29) 
auch unterschiedlicher Art befinden. wobei bei be- 
kannter Position dieser geschnittenen Teile relativ 
zu einem X-Y-Koordinatensystem (32) in einem 
Rechner ein Handlingsystem die Teile gezielt greift 
mittels bekannter Textilgreifer, vorzugsweise Na- 
delgreifern, und auf den vorgesehenen Ablagestel- 
len N 1 bis N(n) in zusammengehorigen Stapeln 
ablegt. 

6. Einrichtung nach den vorhergehenden Ansprii- 
chen, dadurch gekennzeichnet, daB auf beiden Sei- 
ten der erfindungsgemaBen Anlage in jeweils un- 
terschiedlichen Koordinatensystemen (X, Y) und 
(X t Y), die von getrennten Steuerungen aus ge- 
steuert werden, eine Mehrzahl von Nah- und 
Schneidkopfen (11, 11') (13, 13') instaJliert werden, 
die dann z. B. am gleichen Teil mehrere Nahte oder 
an unterschiedlichen Teilen eine spezielle Naht 
ausfiihren konnen. 

7. Einrichtung nach den vorhergehenden Ansprii- 
chen, dadurch gekennzeichnet, daB je auf die Un- 
terseite der Nahmaschine und die Kopfseite der 
Nahmaschine eine gesteuerte Bandfuhrung ange- 
bracht wird, die jeweils ein Band automatisch zu- 
fuhren kann, und dieses dann in programmgesteu- 
erten Langen abschneidet, so daB dieses von der 
Nadel erfaflt und mit angenaht werden kann, wobei 
erfindungsgemaB die obere und untere Bandfuh- 
rung in einem Winkel um knapp 360° urn die Nadel 
herum gesteuert schwenkbargestaltet wird, damit 
dann eine Kontur in X-Y-Koordinaten genaht wer- 
den und das Band entlang einer solchen Kontur, dh. 
tangential dazu vorgelegt und mit angenaht wer- 
den kann. 

8. Einrichtung nach den vorhergehenden Anspru- 
chen, dadurch gekennzeichnet, daB an einer Saulen- 
nahmaschine (28) in Doppelsteppstich- oder Ket- 
tenstichausfuhrung, wobei der Durchgangsraum so 
groB gewahlt wird, daB mindestens die Halfte der 
Wattebahn flach hindurchgefuhrt werden kann, ein 
NahfuB (29) wie ein bekannter StopffuB ausgebil- 
det wird, damit nach alien Richtungen in der X-Y- 
Ebene genaht werden kann, wobei nunmehr im we- 
sentlichen auf einer im Querschnitt runden, zylin- 
drischen Saule (30), die feststehend ist, sowie einem 
Kopf, der ebenfaJIs zylindrisch (31) ausgebildet ist, 
Drehkranze in bekannter Technik drehbar geiagert 
(31, 32) sind, die mitteJs Zahnriemen (34, 35) oder 
ahnlichem sowie Motor (39), Radern (36, 37) und 
Wellen und Lagerung (38) eine Drehbewegung(w) 
eines Apparatetragers (40, 41) ober- und unterhalb 
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der Stoffbahn bewirken, damit nun Bandfuhrungen 
jeweils program rngesteuert in Nahrichtung ver- 
dreht werden konnen mittels sogenannter Tangeh- 
tialsteuerungen, und zwar um den Mittelpunkt der 
Nadel. 

9. Verfahren und Einrichtung nach den vorstehen- 
den AnsprQchen, dadurch gekennzeichent, daB statt 
der separaten Schneidestation III die Polster- oder 
Nahteile direkt mit der Nahmaschine herausge- 
schnitten werden mittels eines Ober- und Unter- 
messers, da die Nahmaschine die Bahn- und damit 
die Schneidbewegung ohnehin ausfiihrt, und somit 
lediglich noch ein bekanntes, separat angetriebenes 
Obermesser zusammen mit einem feststehenden 
Untermesser parallel zur Naht das Nahgut aus- 
schneiden muB, wobei ein Untermesser (50) sowie 
von einem Motor angetriebenes Vertikalmesser 
(45, 46,47) um eine feststehende Nahmaschihensau- 
le (49) und das Stichloch (43) tangential bewegt 



10 



15 



moglichkeiten konnen einzeln oder in Kombinationen 
vorkommen, weshalb zahlreiche Variationen entstehen, 
die bisher nur Handarbeit erlaubten. 
Dabei wird so verfahren, daB 

- die Polsterstoffrollen auf einem Tisch abgerollt 
werden, dann werden Schablonen aufgelegt und die 
Konturen der AuBenlinien aufgezeichnet, nach die- 
sen Konturen mit StoBmessern geschnitten und an- 
schlieBend die Naht (5) oder (8) mit Band und wie- 
derum danach die Naht (9, 10) ausgefahrt 

Zwar gibt es heute schon die Moglichkeit, die Teile 
ohne anzuzeichnen mit CNC-Zuschneidemaschinen 
auszuschneiden, doch bleibt hierbei anschlieBend immer 
noch die Randriaharbeit 

Weitere schon angewendete Losungen liegen darin, 
mit einer Nahmaschine mit Kantenbeschneidvorrich- 
tungen nach der auf einem Rohzuschnitt befindlichen 



wird von einem gesteuerten Motor (46); sowie der 20 Zeichnung die Poisterteile mit der Naht (5) zu benahen, 



wobei greichzeitig die Qberstehenden Stoffteile be- 
schnitten werden. 

Diese jetzige Verfahrensweise ist sehr umstandlich 
und zeitaufwendig und auBerdem von geringer Formge- 
25 nauigkeit. 

Dem geschilderten Stand der Technik gegenuber be- 
schreibt diese Erfindung einen anderen Weg. Grund- 
uberlegung ist hierbei, ohne Anzeichnen das Nahen und 
Schneiden zu kombinieren, in einer flexibel automati- 
30 sierten Linie, die aueh in eine weitere Produktionsanla- 
ge integriert werden kann, zur Herstellung der Polster- 
watte oder -vliese. 

In der Fig. 4 ist das Erfindungsprinzip dargestellt Es 
ist vereinfacht eine Station I zu erkennen, in der die 
Rollenware (12) aufgenommen werden kann, wobei An- 
triebe und Einhebevorrichtungen vorgesehen sind, um 
die Rollenhandhabung und Abwicklung zu erleichtenL 

Es konnen audi mehrere Rollen gleichzeitig zuge- 
fQhrt werden fur doppelte Poisterteile, oder die Polster- 
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Bandzufiihrungsapparat (44) unten sowie der Ap 
paratetrager (40) jeweils um 90° zur Schrieidrich- 
tung versetzt ist, wobei der untere mit dem Messer- 
motor (46) gekoppelt werden kann, jedoch der ote- 
re vorteilhafter einen eigenen Antrieb erhalt. 

Beschreibung 

Die Erfindung befaBt sich mit der Aufgabe, ein Yer- 
fahren zu entwickeln, das die bisherige manuelle Ar- 
beits technik bei der Fertigung von Polsterteilen durch 
eiae automatische Einrichtung ersetzt, die die Arbeits^- 
gange Schneiden und Nahen zusammenf aflt sowie ohne 
vorheriges Anzeichnen auskommt. 

Poisterteile werden heute im allgemeinen so herge- 
stellt, daB eine Vliesstoffschicht mit einer bestimmten 
Warenbreite auf der Ober- und Unterseite mjt weiteren 
Textilschichten aus Vliesstoffen oder Geweben und Ge- 
wirken vernaht, verschweiBt oder verkiebt wird, so dafl 

die in der Praxis bekannten Polsterwatten entstehen, die 40 watte kommt direkt aus einer vorgeschalteten Ferti- 
sodann in rollenformiger Aufmachung gehandelt wer- gungsanla^e (21). Bei der Station II handelt es sich um 
den. Aus dieser Art Bahnenware werden dann Polster- die eigentliche Naheinrichtung. Diese besteht aus einem 
teile hergesteilt Nahkopf (1 1), der koordinatengesteuert X-Y-Bewegun- 

Diese Poisterteile sind von den Maflen und dem De- gen ausftihrt auf einem angedeuteten Kreuzschlitten 
sign der Mobel und Polster abhangig und werden in 45 (22), wie sie auch in der DE-PS-33 21 749 beschrieben 
verschiedenen Groflen, von Dezimetern bis Quadrat- sind. 

metern, sowie in Formen regelmaBigen und unregeima- Allerdings ist es nach diesem Patent nicht moglich, 
Bigen Aussehens benotigt dickere Textilien zu nahen oder Zuschnitteile, die nicht 

Ebenso sind an den Polsterteilen verschiedene Aus- mindestens eine freie Seite zum Einspannen besitzen 
stattungsdetails, wie Bander von oben oder unten, ange- 50 oder gar teile, die aus GrQnden der Materialersparnis 
bracht, die fur die Polsterei benotigt werden. ;«-s—u*i— ^^u„«u*«u j — - • 

So zeigt 

Fig. 1 ein einfaches Polsterteil, das an seinem Umfaiig 
ganz oder teilweise genaht oder gekettelt wird, iim die 
Randverbindung von Ober- und Unterstoff und Polster- 
watte (1, 2, 3) zu erreichen und zu sichern. In manchen 
Fallen wird gleichzeitig ein zweites Polsterteil (6)r mit 
angenaht oder gekettelt, um verschiedene Ftillungen zu 
kombinieren. 

Fig. 2 stellt einen Schnitt durch den Randbereich des 
Polsterteiles dar und laBt erkennen, daB durch das Zu- 
sammennahen (5) oder auch Ketteln (7) die Kante ver- 
dOnntund verstarktwird 

Fig. 3 zeigt, wie haufig Bander im Randbereich (8). 
oder auf der oberen und unteren Seite (9) und (10) auf- 
genaht werden, an denen spater Polster- oder Mobeltei- 
lebefestigt werden. 

Die in den Fig. 1 bis 3 angedeuteten Verarbeitungs- 
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ineinander geschachtelt sind, da dann kein eindeutiger 
Anfang oder Ende fur das Schnitteil mehr zum Einspan- 
nen vorliegt. 

Es wird deshalb vorgeschlagen, vor und hinter die 
Nahmaschine je eine Vorschubeinheit Fdrderband zu 
setzen. die aus einem gelochten oder anderweitig durch- 
lassigen Material (16) besteht Innerhalb des Forderban- 
des befindet sich eine Vakuumwanne (14), mit der mit- 
tels Saugluft die einlaufende Materialbahn (12) gegen 
60 das Forderband gesaugt wird, bei richtiger Abstimmung 
der durchbrochenen Querschnitte von Saugwanne und 
Forderband. Bewegt sich nun das Forderband vor- oder 
rtlckwa*rts, so wird die Materialbahn von den vor oder 
hinter der Nahmaschine befindlichen Forderbandern 
65 verzugs- und schlupffrei mitgenommen. 

Es ist demnach nach dieser Erfindung moglich, eine 
Warenbahn, jedoch auch ein Einzelteil oder mehrere 
aufeinanderliegende Einzelteile vor- und ruckwarts 
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durch eine Nahmaschine zu bewegen, wobei die Nah- 
maschine dabei naht und, wenn notig, X-Y-Bahnbewe- 
gungen ausfuhrt,um konturierte Nahte zu erzeugen. 
. Bei verhaltnismaBig dunnen Materialien genugt die 
erfindurigsgemafle Fordersaugvorrich'tung auf der unte- 
ren Seite. Bei dicken Materialien, wie sie Polsterwatte 
darstellt, ist eine Komprimierung notwendig. 

Es ist bekannt, Textilien mit einer oberen Folie abzu- 
decken und diese Lage zu evakuieren, so daB die Lagen- 
dicke auf einen Bruchteil der ursprunglichen zusam- 
menschrumpft Da diese Methode zu aufwendig ist und 
sich in einen automatischen ProzeB nicht einfiigen laBt, 
wird erfindungsgemaB vorgeschlagen, ein zweites For- 
derband (17) von oben einzusetzen, das eine Vertikalbe- 
wegung (23) ausfuhren kann, zum Offnen und Schliefien, 
sowie auch zum Zusammendrucken der Polsterviiese 
und -watten. 

Das Forderband (24) besteht nunmehr aus Juftun- 
durchlassigem Material und saugt sich durch das untere 
Vakuum gegen die zu transportierenden Teile. Alle F6r- 20 
derbander werden entweder mechanisch starr synchro- 
nisiert oder flexibel elektrisch. Bewegt sich das Forder- 
band jetzt horizontal vor oder zuruck, so wird die zu 
bearbeitende Bahn oder das Einzelteil wie zwischen 
zwei festen Backen unter der Nahstation hindurchtrans- 
portiert, so daB kein Schlupf mdglich ist sowie die Nah- 
teile auf ein Minimum komprimiert sind. 

Die Forderbander (17) und (16) konnen erfmdungsge- 
maB auch vertauscht sein. 

An die Nahstation schlieBt sich Station III an, die 30 
nunmehr die gesteppten genahten Teile in einem gewis- 
sen Abstand auBerhalb der Nahlinie herausschneidet 
ErfindungsgemaB wird zweckmaBig ein punktformig 
wirkendes Schneidemedium eingesetzt, wie Laser, Was- 
serstrahl, Plasma oder auch Gluhdraht, damit die Mes- 35 
serbewegung lediglich in X-Y-Koordinaten erfolgen 
muB und somit die Bewegung des Nahkopfes und der 
Forderbander nur durch einen festen MaBstabsfaktor 
Af t der den Schnittabstand zwischen Nahtlinie und 
Schnittkante beriicksichtigt, auf die Messerbewegung 40 
ubertragen werden kann. 

Dies ergibt eine Reihe Vorteile, wie — nur eine Steue- 
rung ist notwendig ffir die Nahmaschine. Die Zuschnitt- 
station wird uber den MaBstabsfaktor M mit einer soge- 
nannten Nachlaufsteuerung gefuhrt, wobei es jedoch 
moglich ist, uber eine elektronische Umschalteinheit al- 
ternativ auch nur Station II oder III zu betreiben. 

Da es sich bei Textilien als auch bei den hier verwen- 
deten Polsterwatten urn flexible elastische F&chenge- 
bilde handelt und Verzug auftreten kann, ist es moglich, 
die aus der Station II (NShen) kommende Ware mit 
eingenahter Kontur oder angenahten Bandern entwe- 
der anhand von Markierungen oder mittels optischer 
Sensoren oder Videokameras, die die genahte Naht er- 
fassen, mit dem Zuschneideaggregat in Station III so zu 
zentrieren, daB die Abweichungen von Soil- zu Ist-Form 
zu einem quadratischen Minimum werden. 

Da die Nahte meist mit einem weiBen Faden genaht 
werden und die Polsterteile ebenfalls in vielen Fallen 
weiB sind, wird vorgeschlagen, entweder durch geeigne- 
te Beleuchtung und anschlieBende Filter vor den opti- 
schen Sensoren fur den Kontrast zu sorgen oder es 
werden die Nahfaden mit einem im Prinzip unsichtba- 
ren Kontrastmittel im UV/IR-Bereich behandelt sowie 
durch Beleuchtung mit Infrarot oder Uitraviolett eine 65 
Fluoreszenz-Reaktion erzieit, die sodann mittels Filter 
vor den optischen Sensoren durchgelassen wird und ein 
eindeutiges Bild von der Lage der Teile zum Zuschnitt- 
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koordinaten-System ergibt , so daB dieses nach Korrek- 
tur anhand der Soll-Kontur die Schneideoperation aus- 
fuhren kann. 

An die Zuschnittstation schlieBt sich Station III an, die 
zum Abstapeln der geschnittenen und genahten Teile 
mit bekannten Staplern ausgeriistet sein kann. Dies ist 
dann moglich, wenn in einer Bahn jeweils nur ein Teil 
unverschachtett iicgt. 

ErfindungsgemaB wird jedoch vorgeschlagen, wie 
Fig. 5 zeigt, an die Schneideanlage Station III cin For- 
derband (25) anzuschlieBen, auf dem der Nutzen (30) 
transportiert wird, und in dem sich die heraiisgeschnitte- 
nen Teile (27/28/29) auch unterschiedlicher Art befin- 
den. Da die Position dieser geschnittenen Teile relativ 
zu einem X-Y- Koordinaten-System (32) in einem Rech- 
ner als bekannt vorausgesetzt wird, kann ein nicht ge- 
zeigtes aber relativ einfaches Handlingsystem die Teile 
gezielt greifen mittels bekannter Textilgreifer, vorzugs- 
weise Nadelgreifern, und auf den vorgesehenen Ablage- 
gestellen Ni bis N(n) in zusammengehorigen Stapeln 
ablegen. 

Man ist demnach durch die freie Programmierbarkeit 
einer solchen Anlage nicht darauf angewiesen, immer 
nurgleiche Teile zu verarbeiten, sondern kann in belie- 
biger Reihenfolge Auf trage abarbeiten. 

Um die Taktzeit zu erhohen, konnen auch mehrere 
Handlingsysteme eingesetzt werden. 

Der Abfall (26), der entsteht, wird in einem Container 
gesammelt 

Fig. 6 stelit eine besonders vorteilhafte Anordnung 
der Erfindung dar, um die Rationalitat sowie den Men- 
genausstoB zu erhohen. 'Es werden auf beiden Seiten 
einer Anlage in jeweils unterschiedlichen Koordinaten- 
systemen (X, Y) und (A\ Y) t die von getrennten Steue- 
rungen aus gesteuert werden, eine Mehrzahl von Nah- 
und Schneidkopfen (11, 11') (13, 13') instaliiert, die dann 
z.B. am gleichen Teil mehrere Nahte oder an unter- 
schiedlichen Teilen eine spezielle Naht ausfuhren kon- 
nen. Wie ersichtlich ist damit eine sehr groBe Leistungs- 
steigerung zu erreichen. 

Die bisher beschriebene erfindungsgemaBe Anlage 
kann vorteilhaft bei einer Vielzahl von gepolsterten 
Werkstucken, wie Polsterteilen, Autositzen, Steppdek- 
ken und Schlafsacken und auch wattierten Bekleidungs- 
stiicken eingesetzt werden, einzeln oder in Kombinatio- 
nen. 

Fiir die Aufgabe aus Fig, 3, bei derzusatzliche Bander 
(10))8) auf die Polsterteile genaht werden mussen, wird 
erfindungsgemaB vorgeschlagen, je auf die Unterseite 
der Nahmaschine und die Kopfseite der Nahmaschine 
eine gesteuerte BandfOhrung anzubringen, die jeweils 
ein Band automatisch zufuhren kann und dieses dann in 
programmgesteuerten Langen abschneidet, so daB die- 
ses von der Nadel erfaBt und mit angenaht werden kann. 

Diese Bandfuhrungen konnen bei Nahten, die nur in 
Warenlaufrichtung vorkommen, an einer Fiachbettma- 
schine in bekannter Weise oben und unten montiert 
werden, dies wurde jedoch den Einsatz zum Bandaufna- 
hen bei Formnahten mit Krummungen und Kurven 
nicht ermoglichen. 

ErfindungsgemaB wird deshalb vorgeschlagen, die 
obere und untere Bandfuhrung in einem Winkei um 
knapp 360° um die Nadel herum gesteuert schwenkbar 
zu gestalten. Damit kann dann eine Kontur in X-Y-Ko- 
ordinaten genaht werden und das Band entlang einer 
solchen Kontur, d.h. tangential dazu vorgelegt und mit 
angenaht werden. 
In der Fig. 7 ist dieses erfinderische Prinzip schema- 
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tisch zu erkennen. Dabei bedient man sich zwec.kmaflig 
keiner Flachbettnahmaschine mehr, sondern wahlt eine 
Saulennahmaschine (28) in Doppelsteppstich- oder Ket- 
tenstichausfuhrung, wobei der Durchgangsraum so 
groB gewahlt wird, daB mindestens die Halfte einer 5 
Wattebahn flach hindurchgefuhrt werden kann. Der 
NahfluB (29) ist wie ein bekannter Stopffufi ausgebildet, 
damit nach alien Richtungen in der X-Y-Eberie genaht 
werden kann. Die erfinderische Idee beruht nunmehr im 
wesentlichen auf einer im Querschnitt runden, zyiindri- 10 
schen Saule (30), die feststehend ist, sowie einem Kopf, 
der ebenfalls zylindrisch (31) ausgebildet ist. 

Urn diese zylindrischen Teile sind Drehkranze in be- 
kannter Technik drehbar gelagert (31, 32), die mittels 
Zahnriemen (34, 35) oder ahnlichem sowie Motor (39), 15 
Radern (36, 37) und Weilen und Lagerung (38) eine 
Drehbewegung (w) eines Apparatetragers (40, 41) ober- 
und unterhalb der Stoffbahn bewirken. 

Mit diesem Apparatetrager konnen nun Bandfuhrun- 
gen jeweils programmgesteuert in N&hrtchtung ver- 20 
dreht werden mittels sogenannter Tangentialsteuerun- 
gen, und zwar um den Mittelpunkt der Nadel. 

Der obere Apparatetrager (42) kann auch auf den 
Nahmaschinen unten befestigt sein, um den Durch- 
gangsraum weitgehend freizuhalten fur eineh separaten 25 
Messerantrieb. 

Es ist offenbar besonders vorteilhaft, statt der separa- 
ten Schneidestation III die Polsterteile oder Nahteile 
direkt mit der Nahmaschine herauszuschneiden mittels 
einem Ober- und Untermesser, da die Nahmaschine die 30 
Bahn- und damit die Schneidebewegung ohnehin aus- 
fuhrt und somit lediglich noch ein bekanntes, separat 
angetriebenes Obermesser zusammen mit einem fest- 
stehenden Untermesser parallel zur Naht das Nahgut 
ausschneiden muB. 35 

Damit der Nahfaden nicht stort, wird dieser innerhalb 
des oberen Drehkranzes in Fadenrdhrchen gefuhrt 

Fig. 8 gibt diesen Sachverhalt noch einmal schema- 
tisch wieder. Wobei zu erkennen ist, wie ein Untermes- 
ser (50) sowie von einem Motor angetriebenes Vertikal- , 40 
messer (45, 47, 48) um eine feststehende Na"hroasehihen- 
saule (49) und das Stichloch (43) tangential bewegt wer- 
den kann, von einem gesteuerten Motor (46). 

Der Bandzuf iihrungsapparat (44) unten sowie der Ap- 
paratetrager (40) sind jeweils um 90° zur Schneidrich- 45 
tung versetzt, wobei der untere mit dem Messermator 
(46) gekoppelt werden kann, jedoch der obere eventueH 
vorteilhafter einen eigenen Antrieb erhalL 

Mit der zuletzt genannten Ausbildung der Erfindung 
IaBt sich demnach ein konturengesteuertes CNC-Nahen 50 
in X-Y-Richtung mit tangentialem Bandzufiihrer und 
Kantenbeschneider iosen, womit cine Vielzahl Nah- und 
Stepparbeiten in Polsterei und Konfektion einer relativ 
einfachen, jedoch flexiblen Automatisierung zuganglich 
werden. .55 
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